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Wir arbeliten stdndig an der Verbesserung unserer Erzeugnisse. Dle Beschrelbungen,
Bilder und Zahlenangaben unserer Druckschriften kénnen daher nicht immer der
letzten Ausfihrungsform entsprechen, Sie sind deshalb unverbindlich.

Bel unseren Konstruktionen werden die Vorschriften des Ungarischen Normenaus-

schusses und dle Verordnungen der Unfallverhiitung fortlaufend beriicksichtigt.

VERTRETUNG

——a
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wurde bei der Ausfihrung, mit Anwendung der modernsten Fer als Hochl b 2ur

lelchten und piinktlichen Bearbeltung von sperrigen Werkstlicken hergestellt, Zufolge ihrer starren und starken
Konstruktion Ist sie fur simtliche Bohrs, Senk-, und Relbarbeiten, sowie fur das Gewindeschneiden besonders

geeignet. lhre oglichkeit und grosse G:

entsprechen — binnen den Grenzen der angegebenen
Kapazitit — auch den héchstgestellten Anforderungen.

Hauptmerkmale:

Ausserordentlich starke Bauart, sowle schwere Ausfhrung sichern bel simtlichen Beanspruchungen die ruhige und

vibrationsfreie Bohrarbeit — Glelchzeitige F p des Bohrschl und des Auslegers — Automatische

Festspannung des Auslegers bel der Hebung — Grosse Anzahl der Spindeldrehzahl- und Vorschubstufen befriedigen

die verschiedensten Anforderungen bei der Bohrung — Vorwihler-Einrichtung, welche die Einstellung der ge-

hten G indigkelts- und hubstufen wihrend des Betriebes gewihrlelstet — Automatischer Geschwin-
g | — Mit Drehzahl bauter dig | — Prizisi hal
des Vorschubes — Sicherheits-Steuerung — Zentralisierte einfache Bed — Grosse Betr herhelt —

Zentralschmierung mit stindiger Kontrolle — Leichte Zuginglichkeit bel der Montage — Hochwertige Baustoffe

ele Wir — Pr beitung.

N\ .
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9. Die Bohrtiefe kann an einer, mit Einteilung versehanen Scheibe,
die dureh eine Mikrometerschraube bewegt wird, mit der grassten
Genaulgkelt Im voraus eingestellt werden,

1, Hubwerk fur die Vertikalbewegung des Bohrschlittens, Die Hub-

spindel Is¢ mit elner Sicherungsmutter versehen, die den Abfall

dos Auslegers verhindert, soferne die Hubmutter abgendtat sein 10, Daralektrische Sch schalter schaltet den

solite, Die Fostspannung des Auslegers am Drehmantel geschieht waenn er rechts und die Vertikalbawegung des Auslogars wenn er
Die Ist durch Sicher ung vom auf- und abwirts gestellt wird,

Bohrschiitten aus méglich, Der Ausloger wird in seinen oberen und

unteren

11, Vorwihler Einrichtung, Die gawlnschte Geschwindigkelt und
der Vorschub der Spindel kann an entsprechenden Rundschiebern
auch wihrend des Betrlebes miteels Handriider eingestellt werden,
Die, auf dieso Welse vorgewiihiten Stufan werden bal der Betiitigung
des | h elngs Ein

sorge daflr, dass die Spindel sich solange nicht In Drehung versetze,
bis die Zahnrider nicht In vélligem Eingriff stehen,

2, Die Sule, auf dle der oben und unten mit Rollenlagern versahene
Drehmantel mit dem Ausleger aufgosotzt wird, lhre kriftige Aus
fuhrung und Konstruktlon sichert die v8lllg gonaue Loge dos Aus-
legers und selne leichte Drehbarkelt.

3, Die Festspannung des Drehmantels auf der Siule gogen Verdrehung
geschleht durch zwel konlscha Schellen, die durch einen, leicht

Exzenter werden. Diese Elnrich-
tung spannt den Drehmantel an der Siule In elner vollstindig zentrl-
schen Lage fost, Ausserdem spann sie auch die, auf die Achse senk-
rocht licganden Flichen der Siule und des Auslegers fest, wodurch
auch der Drehmantel In der Aufnahme der Biegekrifte tellnimme.

12, Abstell-, Anlass- und Umschalthebel, der ausser den, untor
Punke 11, aufgezihiten Schaltungen, den Anlass der Spindel durch
Lamollen-Wellenkuplung in feinfuhliger Welse und deren Eilrlicklauf,
ohne Wechsel des Motordrehsinnes, sichert.

4, Elektrische Schaletafel, auf welcher der Hauptschalter, die Haupt-

sicherungen, der Schalter des Pumpenmotors und seine Sicherungen 13, Strommesser, der die Belastung dos Motors sowie die Not-
angeordnet sind. Eine waitere elektrische Einrlchtung Ist an der wendigkelt des Nachschlelfens der Werkzeuge anzolgt.
riickwirtigen Seite des Auslegers angebracht.

5. Die Grundplactelst relchlich mic Rippen verschen, lhre Konstruk-

tion sichert die nétige Starrholt. Das Kihlwasser wird von einem 14, Olstandzelger, der durch den Arbelter lelcht Uberwacht werden
brelten durch einen Spine Filter in cinen, kann und dadurch dle stindige Kontrolle der Schmierung sichert.
unter der Siule ausgebildeten Behilter gefuhre,

6. Spindel- und Vorschubantrieb, Die Drehzahl der Spindel Ist

awischen 15 und 1500 U/Min in 2| Stufen und der Vorschub von 15, Vorschub-Uberlastungskupplung. Das Bohrwerkzeug und die
0,03 bis 2/U In I8 Stufen wechselbar, Zwecks Verhinderung der Vorschubeinrichtung wird durch eine, mit Feder versehene, kippbare
Ob g Ist eine Lamell elngebaut, Dle Wellenkupplung geschiitzt, die beim Erreichen eines Bohrdruckes
Zahnrider sind einsatzgehirtet und geschliffen, Damit wird die von 3000 kg, Vorschub automatisch ausschaltet und das Felnvor-
Mbglichkelt der Abnlitzung sehr gering und der Lauf der Maschine schub-Handrad einschaltet.

véllig geriuschlos. Die gehirteten Wellen laufen In Kugellagern.

7. Der Drehzahimesser zelgt die Spindeldrehzahl an. Rund um den
Dr Ist eln R g . wodurch die
2u den verschied erkstoffen und Bohrdurchmesser not-

wendigen Drehzahlen bestimme werden kénnen,

. dhebel fir i der Spindel
und automatischer Vorschub-Einschalthebel.

8. Die Festspannung des Auslegers und des Bohrschlittens erfolgt
gleichzeitlg, mit Hilfe elner elekero-hydraulischen Einrichtung.
Die Betitigung derselben erfolgt durch Druckkndpfe, die in der
Mitte des Handrades angeordnet sind. Der Arbeiter muss daher
wihrend der Festspannung der Einstellung das Handrad nicht los-
lassen, B

17, Handrad fiir die Bohrschlittenbewegung.
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SPINDELANTRIEB

Die Spindel wird von dem Elektromotor durch
Waechselgetriebe angetrieben. Das Wechsulge-
triebe sieht 2| Spindeldrehzahlen vor, Die Mini-
maldrehzahl Ist |5 U/Min, die Hochstdreh.
zah! 1500 U/Min, Der Quotient betrdgt 1,26,
Von dem Motor wird der Antrieb auf das
W lebe durch zwel selbsth d
Lammellenkupplungen Ubermittelt, die durch
den Anlasshebel betitigt werden, Die eine Wel-
lenkupplung dreht die Spindel nach rechts, die
andere schaltet nach dem Gewlindeschnelden
den gewlnschten beschlounigten Linksgang, Die
Rucklaufbeschleunigung st 1,4-fach hsher als
der benltzte Vorschubwert. In der Mittelstel-
lung des Anlasshebels wird cine Bremse wirk-
sam, die das schnelle Stillsetzen des Wechsel-
gotriebes bewerkstelligt, Vor der Bohrspindel-
hulse Ist elne Sicherheits-Lamellonkupplung ein-
gebaut: sle Ubermittelt der Spindel elnen Dreh-
moment von 1500 emkg Maximalwert, Dies
bedeutet, dass die véllige Leistung des Motors
nur Uber 70 U/Min ausgenltzt werden kann,
bel nledrigeren Drehzahlen kann der Dreh-
moment max. 15000 cmkg seln. Auch das, an
der Maschine verwendete grosste Bohrwerkzeug
verlangt kelnen grésseren Drehmoment.

Der Spindeldrehzahlwechsel erfolgt mittels
durch hydraulische Kolben bewegte und In sel-
nen Stellungen mechanisch verriegelte Schiebe-
rider, die auf Kellwellen gleiten. Simtliche

DieWellen

BOHRSCHLITTEN

Er stellt ein gegossenes, véllig geschlossenes
Geohiuse dar, gekennzelchnet durch sorg-
filtige Konstruktlon und kraftvollen Aufbau.

Nach Abschrauben dor oberen und vorderen
Deckel sind alle Mechanismen des Bohr-
schllttens lelcht zuginglich, Der starke
Flanschmotor schilesst sich am Obertell an

Wellen sind in Rellentagern gel
sind aus hochwertigem Leglerungsstahl in
wirmebehandelter Ausfuhrung mit geschliffenen
Nuten hergestellt,

Die Zahnrider bestehen ausnahmslos aus hoch-
wertigem Leglerungsstahl, einsatzgehirtet mit
geschliffenen Zahnflanken,

LAMELLEN-WELLENKUPPLUNG

Der wichtigste Bestandteil, Er vollfthrt das
Ein- und Ausschalten des Getriebes beim Bohren
beim Wechseln der Geschwindigkelten und der
Werkzeuge, die felnflihlige Steuerung der Spindel
belm G deschneiden und das L 1
auf beschleunigten Linksgang zum Heraus-
drehen des Gewindebohrers,

Die Spezialkonstruktion, die Qualitit der ver-
wendeten Werkstoffe und die sorgfiltige Her-
stellung sichern auch bel stindigem Betrieb die
ruhige Funktion der Lamellen-Wellenkupplung
der Maschine RF -5, Ein Rutschen ist auch bel
der héchsten Belastung vermieden, Sie bedarf
(berhaupt keiner Nachstellung, trotzdem, dass
die Mdglichkeit dazu gegeben ist.

das Bohrschlittengehiuse an. Der Bohrschlitten bewegt sich auf zwel Kugellagern (als Rollen).
welche dle Prismenfihrung entlasten und dle leichte Verstellbarkeit durch Handrad sichern.

Mit dem, in der Mitte des Handrades angeordneten Druckknopf kann man den Bohrschlitten |

am Ausleger und damit gleichzeitig auch den Dr | an der Siule Kl Die |
i Zentralanordnung der Bedienungselemente ermdglicht die elnfachste und bequemste Bedle-

nung der Maschine.
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GESCHWINDIGKEITS-
KALKULATOR

ML iy
4

Nicht Uberall und Immer sind dem Arbeiter I“““‘III'"“'“lh,“
Spindeldrehzahl und Vorschub vorgeschrieben, 1]

Deshalb haben wir an unseren Maschinen unmit-
telbar Uber den Bedienungselementen einen
Rundschieber angeordnet, mit dem der, dem
Materlal des WerkstUckes wirtschaftiich ent-
sprechendste Vorschub und die Spindeldreh-
zahl oingestellt werden kann,

Mit dem, In der Mitte angeordneten Drehzahl-
messer kann dle geschaltete Spindeldrehzahl

P2l

kontrolliert werden.

RTRITI
LN

DIE SPINDEL

Die Spindel ist aus hochwertigem Legierungs-
stahl mit normalem Morse-Kegel hergestellt,
&l 14uft in BrizlsioncKugellagern. die auch bel
grosster Belastung den héchstgestellten Anfor-
derungen entsprechen.

Die Bohrspindelhilse mit eingefrister Zahnrelhe
Ist Im unterenTell des Bohrschlittens durch eine
auswechselbare, gehirtete Biichse von grosser
Linge schliessend gefthrt, so dass die spiel-
freie Fihrung der Spindel gesichert ist.

VORSCHUBANTRIEB

Der Vorschubantrieb bildet eine véllig selbstindige Einheit und ist an der Vorderseite des Bohr-

schlittens eingebaut. Er sieht 18 Vorschubstufen vor, die in geometrischer Relhe abgestuft sind: der
SPINDEL-

AUSGLEICHFEDER

indelumd

Minimalvorschub ist 0,037 mm, und der B chub 2 mm pro ehung. Der Vor-

schubwechsel erfolgt mittels durch hydraulische Kolben bewegte und in ihren Stellungen mechanisch

Das Gewicht von Spindel und Werkzeugen wird } verrlegelte Schicberider, die auf Kellwellen gleiten, Simliche Wellensind in-Rollenlagern gelagert,
durch eine Spiralfeder ausgeglichen, die mittels

. das Material, die Wirmebehandlung und die Bearbeltung der Bestandteile sind dieselben wie beim

febe, den Werkzeuggewicht-Un-

terschieden gemiss, verstellt werden kann. Spindelgetriebe.
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SPINDELVORSCHUB

Fur dle zentrale Bedienung der Maschine dient
der Schaltkopf, mit dessen Handrad wir den
Bohrschlitten auf dem Ausleger leicht bewegen
kénnen. Mit den, In der Mitte des Handrades

sich befindlichen Druckkngpfen kann man die’

elektro-hydraulische Spannvorrichtung steuern,
mit dem, hinter dem Handrad sich befindlichen
Flugelhebel die Schnellverstellung der Spindel,
endlich mit Hilfe des grossen Rundschiebers
die genaue Einstellung der Bohrtiefe ausfuhren,
Die Senkrechtverstellung der Spindel kann
auf drei verschiedene Arten durchgefihrt

werden.

I. Grobvorschub von Hand, der durch den vor-
gerlickten drehbaren Flugelhebel und durch ein,
mit der Zahnrelh. der Bohrspindelhilse im
Eingriff stehenden Ritzel durchgefthrt wird,
2, Felnvorschub von Hand, der durch ein, an
der Unterseite des Bohrschlittens angebrachtes
Handrad durchgefihrt wird, In diesem Falle
kommt das Ritzel, durch SchneckenUbersetzung,
bel eingedricktem Fligelhebel, mit der Zahn-
relhe der Bohrspindelhllse in-Eingriff,

3, Mechanischer Vorschub, der durch einen,
hinter dem Handrad fur Felnvorschub ange-
brachten Hebel eingeschaltet werden kann.
Die Vorschub-Uberlastungskupplung schaltet bei
dem auftretenden Maximal-Bohrdruck den Vor-
schub aus.

An der in grossem Durchmesser ausgefihrten
und mit Nonius versehenen Tiefenzahlenscheibe,
kann die gewlinschte Bohrtiefe genau eingestellt
werden, Sobald dieeingestellte Bohrtiefeerreicht
Ist, schaltet sich der maschinelle Vorschub
selbsttitig und genau aus. Der Anschlag ist an
der Tiefenschelbe angebracht. Auf diese Weise
kann man z, B. mehrere Bohrungen von gleicher
Tiefe wirtschaftlich durchfuhren, Dabel kann
die volle Linge des Maschinenvorschubes aus-

genlitze werden,

FESTKLEMM-.
VORRICHTUNGEN

Dle Festklemmung der horizontalen
Schlittenbewegung und dle des Auslegers,
geschieht durch elne zentrale elektro-
hydraulische Festspannvorrichtung, die
auf den Bohrschlitten montlert Ist und
elne selbstindige Einhelt bildet, Mittels
der sich auf dem Bohrschlitten befind-
lichen zwel Druckkndpfe wird eine Olpumpe antrelbender Motor In zwei Drehrichtungen betitigt. Die Pumpe
dricke das Ol, von der Drehrichtung abhinglg, auf die eine oder die andere Seite eines Kolbens, Infolge dessen bewegt sich der
Kolben in die eine oderandere Richtung, der Lésung oder Festklemmung entsprechend. Der Kolben betitigt durch eine Differen-

tial-Ausgleicheinrichtung, mit Hilfe von Wellen, die Festklemmung der horizontalen gung und die gung

das Auslegers, Ein in den Bet b geb Durchl; schiitze den Motor vor schidlicher Uberlastung. Die
Festklemmung wird geldst, wenn man mit dem anderen Druckknopf die Drehrichtung des Festklemm-Motors umschaltet.
Bel der Festklemmung des Bohrschlittens verdreht die zentrale Festspannvorrichtung elne Kellwelle, Mit der Hilfe einer Hulse,

die auf die Welle montiert ist, wird eine Mutter die den an die Gleitfliche des Bohr dricke,

Die Radialbewegung des Auslegers wird derart festgeklemmt, dass man den, mit dem Ausleger sich drehenden Drehmantel zur
Saule festspannt., Die Festklemmung geschieht durch zwel konische Schellen, die durch elnen, von der zentralen Festspannvorrich=

tung verdrehten Exzenter zusammengezogen werden.

Die keilfsrmigen Schellen sichern die genau zentrische

Lage der Siule und des Drehmantels wihrend der

F Die des  Ausleg

geschieht nach der Ver gung

(Slehe Hubmechanismus.).
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HUBMECHANISMUS

Die Vertikalbewegung des Auslegers wird durch di,e oben
am Drehmantel angeordnete und elnen elgenen Motor
besitzende Elnrichtung durchgefUhre, die durch elnen,
an den Bohrschlitten montierten Schutzschalter betitigt

wird, Die mit dem Drehmantel parallel stohende Hub-

spindel wird durch don Hubmotor mittels Stirnrider
gedreht, Dio Hubspindel betitige das Heben und Senken
des Auslogers, mit Hilfe der, in dem Ausleger gelagerten

b + Bel einem Bruch der t

verhindert eine Sicherungsmutter den Abfall des Aus-

legers. Die spezlale Hubmutter-Konstruktion klemmt

lelch mit der Beend! der Vertikal

gung
den Ausleger automatisch fest,

Wihrend des Hebens und Senkens des Auslegers schitzt
elne mechanische Sicherheltselnrichtung die Maschine
gegen Anschlag durch unvorsichtige Behandlung. Dle Ver-
tikalbewegung des Auslegers wird In den Endstellungen

durch elektrische Endschalter begrenzt.

ELEKTRISCHER SCHUTZSCHALTER

ber an dem Bohrschlitten angeordnete Hebelarm wird
zwangsliufig gefuhrt. Nach der Seite gestellt schaltet er
den Bohrmotor ein: nach oben bewegt hebt sich, und
nach unten bewegt, sinkt der Ausleger., Diese Einrichtung
ermdglicht eine einfache, bequeme und zentrale Bedle-
nung, ausserdem sichert sle, dass ohne Festklemmung
des Hebels nicht gebohrt werden kann, Bel Stromausfall,
glelchglltig In welcher Lage sich der Schalthebel eben
befindet, setzt sich die Maschine nur dann in Bewegung,
wenn wir-den Steuerhebel in die Mittelstellung bringen

und die g Bewegung neuerlich
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BETATIGUNG DES VORWAHLERS UND DER
HYDRAULISCHEN STEUERUNG

Die hydraulische Steuerung der Spindel und des Vorschubantriebes erméglicht die weltgehende Verein-
fachung der Bedienungsorgane. Alle Schaltorgane sind gut Ubersichtlich, wodurch die bequeme Bedlenung

gesichery st : - - - -

Die Vorwahl der g digk und Vor b geschieht durch zwei Handrider,
die an der linken Seite des Bohrschlittens angeordnet sind. Die Handrider betitigen die Olvertellungs-
Zylinder des Spindel- und Vorschubantriebes sowle die Schelben, welche die Stufen anzeigen. Der an der
rechten Seite des Bohrschlittens angeordnete Anlasshebel, mittels dem die den Links- und Rechtsgang

der Spindel bewirkenden

betitigt werden, steht mit dem Steuer-

ventil der hydraulischen Einrichtung In Verbindung. Das Steuerventil lisst das durch die Zahnradpumpe

gelieferte Ol, nur vom Beginn des Anl: bis zur B durch die, mit dem Vorwihler
elngestellten Olverteilungs-Zylinder zu Jenen Kolben gelangen, welche die Zahnrider des Spindelan-
trlebs-Mechanismus betitigen, Demnach stehen die Kolben bel stilistehender oder laufender Maschine,
sowie wihrend des Stillsetzens derselben, nicht unter Oldruck und sind mechanisch verriegelt. In diesem
Falle fliesst das O durch das Steuerventil in den Behilter zuriick. Auf dlese Weise ist die Vorwihlung der
Maschine sowoh! beim Stillstand als auch beim Betrieb méglich.

Geschieht die Vorwihlung unter Betrieb und wiinscht man die vorgewihlten Stufen anzuwenden, so muss
die Maschine erst mit dem Anlasshebelstiligesetzt werden. Die vorgewihite Stufe wird beim Wieder-
anlassen der Maschine, den obigen entsprechend eingeschaltet. In dem Vorwihlersystem kann der bend-

tigte Druck durch ein Sicherheitsventil eingestellt werden.




AUSLEGER

Durch vortellhafte Form, entsprechende und
zwockmiissige Verrippung wurde bel geringem
Gewlicht, grdsste Starrhelt, sowle klelnste
Verblegung und Torslon crzielt, Die brelten

Fuhr zur FOhrung des Bohr

sind genau geschliffen, Der Ausleger kann mit
einem, an seinem Ende angebrachten Griff
leicht gedreht werden, Auf der Ruckseite, Im
Hohlraum des Auslegers sind alle clektrischen
Schaltapparate cingebaut,

DIE SAULE

Sie ist von starker Konstruktion, zweckmissig
mit Kreuzrippen versehen und durch Schrauben
und einen breiten Flansch mit der Grundplatte
zu einer starren Elnheit verbunden, Sle gewihr-
leistet hdchste Starrheit und Widerstand gegen
Deformation bei allen Arbeitslagen des Aus-
legers sowie des Bohrschlittens.

DER DREHMANTEL

Die Sdule ist von einem ausserordentlich starken
Drehmantel umgeben, der einstellbar auf einer
Tellerfeder ruht. Er Ist in Kugel- und Rollen-
lagern gelagert und ldsst sich splelend leicht
drehen.

DIE GRUNDPLATTE

Die Gr Ist aus Q 4 sie
ist kastenférmig und reichlich mit Rippen ver-
sehen, um den beim Bohren auftretenden Krif-
ten am besten standzuhalten. Die glattgehobelte
Spannfliche hat 5 T-Spannuten zur Aufspannung
des zu bearbeitenden Teiles, der Vorrichtung
oder des Tisches,
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ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

Die Steuerung der Maschine, das Anlassen und
Stillsetzen des Bohrmotors, das Heben und
Senken des Auslegers, sowie die Festspannung,
werden elektrisch durchgefUhrt,

Der F , die H icherungen, der

Schalter des Pumpenmotors und seine Sicherun-
gen sind In dem Siulensockel, die Magneten-
schalter fir das Anlassen und Stillsetzen des
Motors, sowle dle Schutzvorrichtungen jedoch
in einem Kasten an der Rickseite des Auslegers
cingebaut, Die Endschalter des Hebens und
Senkens, sowie der automatische Grenzschalter
fur die Festklemmung des Auslegers sind eben-
falls hier untergebracht.

Die elektrischen Leitungen sind im Siuleninnern
geschitzt verlegt. Die, In dem Siulenkopf ange-
ordneten Schleifringe ermdglichen die radiale
Bewegung des Auslegers um 360°. Die Ein-
richtung ist mit Nullspannung-Schutz versehen,
d. h. wenn die Netzspannung ausbleibt, setzt
sich die Maschine nach deren Ruckkehr nicht
neuerlich in Gang, unabhingig davon, In welcher
Lage wir den Hebel gelassen haben. Der Steuer-
hebel ist zuerst In die 0-Stellung zu bringen
und erst danach kdnnen wir wirkungsvoll
schalten. Die volle Ausnlitzung der Maschine,
sowle thr Schutz gegen Uberlastung ist durch
einen, in den Stromkrels des Drehmotors eln-

geschalteten Strommesser gesichert.
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KOHLUNG

Die Grundplatte unter dem Sdulensockel Ist zum Kihl-
g der zur Aufnahme grosser
Mengen des Kihimittels geelgnet Ist, Die Férderung des
Kuhimittels zu dem Arbeltsplatz lst durch elnen, mit
der Zentrifugalpumpe zusammengebauten Elektromotor
gosichert, der am rUckwirtigen Tell der Grundplatte
i tber dem Behtlter angeordnet Ist, Das Kuhimittel wird
\ von der Pumpe, durch eln regelbares Uberdruckventll,
\
\

WORFELFORMIGER TISCH

Der Tisch hat |e eine fur die Aufnahme der Werkstucke
bzw, Vorrichtungen mit brelten T-Nuten versehene genau
ebene Ober- und Seitenfliche, Er kann mittels Schrauben
auf dle Grundplatte befestigt werden,

= HWE

1 T ]
|
|

von der Stellung des Bohrschlittens und des Auslegers
unabhiingig, betricbssicher zu dem Werkzeug gellefert,
Das Ausflussrohr Ist mit einem Hahn versehen und kann
in jedor Stellung lelcht eingestellt werden, sodass die
Kuhlung desWerkzeuges und des Arbeitsstlickes in jedem
Falle vollkommen geldst werden kann, Das verbrauchte
Kuhimittel fliesst durch cinen, in dem breiten Sammel-
kanal der Grundplatte untergebrachten Filter in den
Behiilter zurlck. In dem Behillter wird das Kuhimiteel
i durch Absetzverfahren vallig gereinige, Fur die Reinigung
des Behilters sind mehrere, mit Deckeln versehene
Offnungen vorgesehen.

SCHMIERUNG KIPPBARER WINKELTISCH

Der vollkommen &ldicht gekapselte Bohrschlitten ist Besteht aus zwel Tellen, der Untertell d. h. die Grund-
platte kann mittels Schrauben auf die Maschine befestigt
werden, der kippbare Oberteil hat je eine genau ebene
Ober- und Seltenfliche und Ist mit breiten T-Nuten ver-
sehen, Der Obertell kann von 0 bis 90° in beliebiger
Stellung, mit Hilfe elnes Schneckengetriebes eingestellt
und seine Lage auf dem, mit Gradeteilung versehenen
Segment abgelesen werden. Nach der Einstellung kann
man den kippbaren Tell mit Schrauben befestigen.

mit einer Pressélumlaufschmierung versehen, die alle
laufenden Teile ununterbrochen Uberflutet, Die Olpumpe
wird direkt vom Motor aus angetrieben, sodass gleich-
zeitig mit dem Einschalten des Motors sofort auch der
Olumlauf beglinnt, gleichglltig, ob dabel die Bohrspindel
mitliuft oder nicht. Der Untertell des Bohrschlittens
Ist als Olbehilter ausgebildet, Hier wird das Ol gesammelt
und von da liefert es die Olpumpe, durch einen Sieb-
filter gerelnigt, wieder zu den Schmierstellen, Olumlauf
und Olstand sind In einem grossen, im Blickfeld des Arbei-
] ters angeordneten Olschauglas stets sichtbar. Der Hub-
mechanismus und dle Ubrigen Antriebe sind mit eigenen
Olungs-Systemen versehen, welche die volkommene

Schmierung der Einrichtung sichern.

B Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/10/18 : CIA-RDP82-00040R000300220011-1



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2012/10/18 : CIA-RDP82-00040R000300220011-1 "

TECHNISCHE DATEN

Grésste Bohrlelstung (ins Volle)

In Stahl A 50,11 . 80 mm
In Gusselsen .. 100 mm
Gewindeschnelden In Stahl (Withworth) . . 3" "
Gowlndeschnelden In Gusselsen (Withworth) ..., 4"
Grésste Entfernung zwlischen Spindel und Siule Max.—Min. . 3040—540 mm
Senkrechtbewegung des Auslegers . 1250 mm
Waag gung des Bohr 2500 mm
Siulendurchmesser . 600 mm
Morsekegel In der Spindel No 5
Anzahl der Spindeldrehzahlen . 2!
Drehzahlberelch U Min 15—1500
Anzah! der Vorschiibe 18
Vorschubbereich mm/U 0,03—2
Lelstung des Spindelantriebsmotors
bel stindigem Betrieb PS 12
bel periodischem Betrieb PS IS
Lieferungsangaben
Nettogewlcht (ungefihr) 14000 kg
Lieferungsgewicht (ungefihr) 18000 kg

Abmessungen der Kiste | 4600 x 1800 x 3500 mm

NORMALZUBEHOR

Komplette elektrische Ausristung mit Motoren

Komplette Kuhleinrichtung mit Motor, Pumpe und Rohrleitungen
W rfelférmiger Tisch

Notwendige Werkzeuge

Bedienungsanwelsung

SONDERZUBEHOR (Gegen Mehrprels)
Kippbarer Winkeltisch

Im Fallé einer Bestellung bitten wir die folg elektrischen Daten anzug
Spannung, Phasen- und Perioden Nr.

Die Dimensionen, Augfihrungen usw. sind in thren Einzelheiten unverbindlich,
da sle Infolge der stindigen Verbesserungen Anderungen unterworfen sind.

Umriss der Maschine mit Dimensionen,
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UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN: FUR. DIE'MASCHINENINDUSTRIE .
‘RAMME:  TECHNOIMPEX,

Felolés kizdé: Sonkoly P4l

188 Venatsi-Radnéel Kiroly !, ¥
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REVOLVERDREHBANK TYP RD 47

Bel dem Aufbau unserer Trommelrevolverdrehbtinke Typ RD 47, die zur Bearbeitung von Stahl,
Farbe und Leichtmetallen dienen, wurde eln besonderes Gewlcht auf die volle Ausnltzung von
Haremetall Werkzeugen gelegt. Die mit diesen Maschinen errelchbaren Bearbeltungszeiten bean-
spruchen nur ainen Bruchtell des bisher bekannten Zeitbedarfes. Zwacks Verminderung der
Nebenzelten wurde die Bedlenung der Maschine weltgehendst verelnfacht, Durch Verwendung
von pressluftbetdtigten Spannen und Werks hub wird der Bed nicht nur
entlastet, sondern selnc Arbeltslelstung um 100% erhoht. All dies hat zur Folge, dass die Revolvar-
drehbtinke RD 47 um hundert Prozent lelstungsfahiger sind als die Maschinen dlteren T(ps.
Unsere Maschinen sichern grosse Lelstung, arbelten genau, und sind Im Betrlebe verldssiich.

MVEZBON

ZUBEHBR: Hochlelstungs-Prizisions-Spitzendrehbinke fur Schrupp- und Schlichtarbeiten, Das gekrépfte Bett Ist eln mit
besonderer Sorgfalt hergestelltes, verschlelssfestes Gussstick. Der relchlich bemessene Spindelstock ist auch

Elekerische Ausrlistung, ¢ hllesslich Antr

h
lchtung,

s 8 und Sch
Haup y F ) 8! Ischalter, Umformer, Signallampe. 1 Satz Kell-
rlemen: 6 St. endlose Gummikeilriemen 13%8X1700 mm, 40°, 1 St, Schnurriemen, @ 10X 1240
mm. Kihlwasserpumpe, mit Elektromotor zusammengebaut, Leltungsrhren und Abschlusshahn.
1 St. Olpumpe zur Schmierung des Spindelstock 1 d d hlussel
1 st. Olkanne, 1 St. Arbeltspostbeleuch mit A Jedoch ohne Brenner. 2 St.
Betrlebshandblcher. 1 St. Druckluft-Spannfl fur belt (elnschl, 1 Satz Backen, als
Muster). 1 St, Druckluft-Werkstoffvorschub (elnschl., 1 Satz Backen, als Muster). 1 St. Kompressor-
elnrichtung (dle Lieferung dieser Einrichtung Ist nur dann notwendig, wenn Im Betriebe kelne
Luftdruckanlage zur Verflgung steht, bezw. Talls deren Druck zu nledrig ist. Bendtigter Druck:
ca. 6 atll). 1 St. Gewindestrihlelnrichtung mit FUhrungspatrone elnschl, 1 St. Musterpatrone).
1 St. Autom. Steuerelnrichtung fir den Strehlerarm (zur Erginzung der Strahleinrichtung).
1 St. Abstechvorrichtung. 1 St. Réndelvorrichtung (zur Ergiinzung der Abstechvorrichtung).
1 St. Lungskoplerelnrichtung. 1 St. Plankoplerelnrichtung. 1 St. Trommel-Lingsanschlag.

St, ver

Mass-, Gewlchts- und Konstruktionsinderungen vorbehaltaen!

bel grossen Spanquerschnitten schwingungsfrel. Die Hauptspindel mit durchgehender Bohrung luft vorne in
zweirelhigen Zylinderrollenlagern, hinten in Prizisions-Zylinderrollenlagern. Dic Axialdriicke werden in
beiden R gen von L llagern aufg Das sanfte Anlassen der Hauptspindel vorwirts und
riickwirts geschicht mit Hilfe einer L llenkupp! Das Sct ystem Ist sorgfiltig gebaut und erhiile

H
relchliche Olzufuhr, Der Messerschlitten kann mit dem Vierfachstahlhalter um eine vertikale Achse gedreht

werden, Eine h he Verriegelungsvorrichtung schiitze gegen das gleichzeitige Einschalten von zwel
verschiedenen Vorschiiben. Eine Federsicherung schitzt gegen Uberlastung. Nortonkasten. Gewlinde vier-
und sechzehnfach 8! kénnen geschaltet werden. Diese Drehbiinke sind auch zum Anschlagdrehen
geelgnet. Der Reitstock kann auf drei verschiedene Arten sicher und leicht festgeklemmet werden; fir das
Drehen von Kegeln mit kleinem Spitzenwinkel Ist er in seitlicher Richtung verschiebbar.

HAUPTANGABEN:

ARBEITSBEREICH Il Drehzahlrelhe (von 10 Drehzahl-

Grésster zu spannender Durchmesser: 28— 630

fur Stangenarbelt ..
fur Futterarbelt . 140—230*
+ bel Arbeithiy wo wonig Ve hioag ——
wendig sind — grésster Umlaufdureh-
messer Uber dem Bett:
(ohne Gewindestrehleinrichtung)

n . Drehzahireihe
Ujmin 35— 800
_IV. Drehzahirethe

Ufm 451008
. Drehzahireihe
stufen) Ufmin  56—1250
. Drehzahlreihe

REVOLVERKOPF U/min 71-1600
. Drehzahirelhe

Anzah! und Bohrung derWerkzeug!&cherk stufen) Ujmin 902000

2um Langloch verelnlgt VORSCHUBE
grésster Weg des Revolverschittens ... 9 Lingsvorschiibe vovr mm/U 0,056—0,90
9 Planvorschilbe : ters mm/U 0,028—0,45
ZAHLE
SPINDELDREHZAHLEN ANTRIEBSMOTOR (3% polumschaltbar)
Anzah! der Drehzahistufen (vor und zu- Motorlelstung W 8—6-5

rlick)
Einstellbare Drehzahlreihen (mittel der ABMESSUNGEN UND GEWICHTE

als Normalzubehtr der Maschine mit- erforderliche Bodenfliche (ohne Werk-

gelleferten Wechselrider): stoffvorschub). . mm 3060980
1. Drehzahirelhe (von 10 Drehzahl Gewicht der Maschine mit Normalzube-

stufen) . U/min 22— 500 ki 2450

» TECHNOIMPEX »
UNGARISCHES AUSSENNAWDELSUNTERNENMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE

BUDAPEST V, DOROTTYA-U. 6 + POSTFACH 183, BUDAPEST 62 » TELEGRAMME: TECHNOIMPEX

BORMANN & CO. GESM.B.H.
Varantw.! Pl Sonkoly - 16041/LD0S - Réval Buddpest (Verantw.: D. Nyéey) ' 8 WIEN I.ROSENBURSENSTR. 4 |
S TeL.R 21 0 59
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TECHNISCHE ANGABEN

|
Spitzenhshe Uber der flachen Bettfihrung ..o 280 mm ‘ R b
Grosster Drehdurchmesser in der Krépfung . 750 mm ‘ ;
Ltinge der Krdpfung vor der Planschelbe 300 mm |
Drehdurchmesser Uber dem Bett 560 mm
Drehdurchmesser Uber den Kreuzschlicten ..........o0s 390 mm ‘
Spitzenwelten 1500 2000 3000 mm i
Bettbreite ......... 490 mm
Gewindestelgung der Leltspindel .. . 12" !
Kegel der Hauptspindel Morse No. .....ovviivvinnnn 5 ‘
Anzahl der Spindeldrehzahl-Stufen . 18 | .
Spindeldrehzahlbereich . 19950 UMin. | i
Anzahl der Vorschitbe o 26 !
LeiStung des MOTOFS ... vvv s everenereennnnsninns 15 PS i a
Gewlcht der Maschine ..o 3750---3900--4300 kg
| |

NORMALZUBEHOR : 1 Elektromotor fiir 380 Volt Betriebsspannung, 50 Perioden, Dreiphasenstrom, 15 PS,
1 Kihlmiteelpumpe mit Rohrleitungen, komplett, 1 elektrische Steuerelnrichtung, komplett, 1 Vierbacken-
Planschelbe, 1 Mitnehmerscheibe, 1 Futterflansch, 1 mitgehender Setzstock, 1 feststehender Setzstock, 2 Dreh-
bankspitzen, 1 Satz Bedlenungsschliissel, 1 Lampe, 1 Olkanne, 1 Fettpresse.

SONDERZUBEHOR: Kegeldrehelnrichtung, Dreibackenfutter, Mitlaufende Spitze, Bohrfutter. Das Sonder-
zubehdr wird nur gegen Sonderbestellung und Vergiitung geliefert.

UNGARISCHES AUSSENHANDELSUNTERNEHMEN FUR DIE MASCHINENINDUSTRIE
BUDAPEST V, DOROTTYA U. 6 « POSTFACH 183, BUDAPEST 62 » TELEGRAMME: TECHNOIMPEX i

Verantw,: P4l Sonkoly - 28578-689/4 - Révai, Budapest (Verantw.: Dezsé Nybry)

“TEC UM Q| MPEX« BUDAPEST-UNGARN X
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STANDER
Der pyramidenférmige Stander, mit brelter Auflage und kréftigem Fuss
nimmt alle Beanspruchungen sicher auf und gewéhrlelstet auch bel
schweren Schnitten ein ruhlges Arbelten der Maschine, Dle Stéssel-
fahrungsbahnen sind rechteckig ausgebildet, Ein Nachstellen Ist durch
elne konlsche Leiste, die auf ganzer Lange anllegt, méglich,

STUBSEL UND KULISSE
sind trotz verhélinlsmésslg geringem Gewlcht von ungewshnlicher Starr-
helt, so dass Durchbiegungen vermieden werden und nachtellige Massen-
kréfte bel Bewegungsumkehr nicht aufreten. Der Drehpunkt der
Kullsse im Sténder Ist 5o tlof wie méglich gelegt, um gtnstige Hebel-
wirkungen zu eralelen, Das Antriebsrad dor Kullsse Ist mit Schrég-
vorzahnung versehen, um besonders ruhigen Lauf zu gewshrlelsten.

HUBVERSTELLUNG
Die Hublénge sowle Hublago des Stéssels kann wéhrend des Ganges
der Maschine boquem elngestollt werden. Eino Hubskala (Bild Nr. 1.)
diont zum unmittelbaron Ablesan der ocingeslelllen Hublénge.

HOBELKOPF
Dor Hobelkopf besitzt eino braito Auflage und ist nach Skala schrég-
stellbar. Der Stahlhalterkaston ist zum richtigen Anstellen des Werk-
zeuges schrdgstellbar.

VERTIKAL.VORBCHUB
Der Vertikalvorschub des Hobelkopfes erfolgt von Hand und auch
selbsttétig, Zum Austicken des selbsttétigen Vertikalvorschubes dient
eine Kupplung.

TISCH

Der Kastentisch ist abnehmbar, so dass sperrige Arbeltssticke am Sattel
befestigt werden ksnnen, Der Saltel sowie der Kastentisch, lefaterer
auf allen drel Seiten, smd mit T-férmigen Aufspannnuten versehen,
Auzserdom ist c P ite zum Bofestigen von zylindrischan
Werksticken vmhunden.

TISCHSTUTZE
Der Tisch wird durch eine kraftige Stutze (Bild Nr. 2.) versteift, so
dass auch bel schweren Schnitten jede Deformation verhindert wird.

TISCHBEWEGUNG
Die Querverschiebung des Tisches nach beiden Seiten st selbttctia,
oder von Hand méalich. Die Senkrechtbewegung geschisht von Hand.
Far das Lésen und Festspannen des Kreuzschlittens ist eine Einhobel-
betdtigung vorgesehen. (Bild Nr. 3.)

GETRIEBEKASTEN

bek ist hl Die Zahnrader laufen
lm Olbud. Die Kellwellen slnd aus ho:hwerngsm Materlal hergestellt
und in Wal gefthrt. Eine Einhebels (Bild Nr 1)gesru"e?
die Einstellung von acht k
kelten, die unmittelbar abgelesen werden kannen,

ANTRIEB
Direkter Motorantrieb tber Keilriemen. Motor 4,6 P.S.

NORMALZUBEHOR
Alle nimgen Kurbn!n und Bsdisnungsschll}sse\ . Tuchs}ubxs mit Ein-
des « Selbstta-

Ihrischer _Einzelantriek Kellri R

tiger Qusrvorschub, ub r
Elektrische Au;vuswng Dvehsm:m Mo%or 380/220 Ve!', 45 PS mit
h

Aus- und E

Auf besondere Bestellung lieferbares Zubehsr « Schraubstscke
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